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Henetelu.l Ja kulvatusosn tasalaaLulscn papcrln 
valralscanlseksl. Menecelm.lfl sovelletaan kulva- 
tusosassa. Jolla ralnan (U) ku i va - a inepi toisuus 
(ka) nostecaan purlstamalla tnpahtuvan kulvacuk- 
sen jalkeen halhduttaraalla noin 40-50 »:sta nolii 
90-100 »:lln. Henetelmassa hallicnan ralnan (U) 
polklttaisca kosceusprof 1 1 1 la koiyttamalla kulvn- 
iiusos.illfl ralnan (U) pnl k i t I ;i i si a kostcnsprnti i - 
lla sn.1l.JWl3 kosluHisl.iiH.i:il.a jn/t.nl kuivatus- 
tehon polklttaisca jakaulucnna saatavia Loli - 
kosaatolaltcelta. SlUa kulvatusosan alueella. 
Jossa ralna (U) pyrkll kulvactaessa olennalsescl 

l 1 t m - t - f j. ft r-»tm%n /Ut IrnlvariK 

. , j — -j ■ .. 

eeeneniaan koneen polkklsuunnassa olennalsen ta- 
sal srna kill va -nlncpi to I suusi I nt .im.m.i sftiirjm/l I la 
L.ii iiK.l l umnl In kysHslll.1 kosiut uulai M el I In 
ja/tal polkl ttalseen kuivatustehoon vnlkuttavl I ■ 
la lalctellln kulvatusosan lapi etenevAn ralnan 
(U) polklctaista kos cpusprof 1 1 1 la . 
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Forfnrandc och torknlngspartl for ate framstfllla 
papper av janin kvalltet pa en pappersmaskin. 
Ffirfarandet tillampas i ett torknlngspartl pa 
vilket torrflmneshal ten (ka) av banan (U) bdjs 
eftcr torkningen sora sker genom pressning I hu - 
vudsak genora avdunstning fran clrka 40-50 % till 
cirka 90-100 %. Vld fdrfarandet kontroileras den 
tvarrlktade fukt lghetsprof i len av banan (U) ge- 
nom att pa torkningspartiet anvAnda fuktnlngs - 
anordningar son reglerar den tvarrlktade fuktlg- 
betsprofilen av banan (W) och/eller regleranord- 
ningar eller motsvarande som per avsnltt reg- 
lerar den tvarrlktade f&rdelnlngen av torknlngs- 
effekten. Den tvflrrlktade spflnnlngsprof lien av 
pappersbanan (V) son ska torkas Jfimnas ut genom 
att pa det omrade av torkningspartiet dar banan 
(U) strnvar att vAsentligen krympa vid tork- 
n! iif.cii , nnordna torkni ngen av banan (V) ut t 
frnmskrJda 1 tvArrlktningen av masklnrn I form 
av en vasentllgen jAmn front pA torramneshalten 
genom att med nflmnda fuktnlngsanordnlngar 
och/eller med anordningar sora paverkar den tvar- 
rlktade torknlngsef fekten reglera eller stfllla 
In den tvarrlktade fukt lghetsprof lien av banan 
<U) som framskrlder genom torknings- 
partiet . 
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Menetelma vaTmistaa tasalaatuista paperia s ka - 
menetelman soveltamiseen tarkoitettu 
paperikoneen kuivatusosa 

Fdrfarande f8r att framstalla papper av jamn kvalltet 
5 samt torkningsparti f6r en pappersmaskin avsett 
att genomfora forfarandet 



10 Keksinnfin kohteena on menetelma valmistaa paperikoneella tasalaatuista 
paperia, jossa menetelmassa kaytetaan kuivatusosaa, jolla rainan kuiva- 
ainepitoisuus nostetaan puristamalla tapahtuvan kulvatuksen jfllkeen 
paaasiallisesti haihduttamalla noln 40-50 %:sta noin 90-100 %:iin, ja 
jossa menetelmassa hallitaan rainan poikittaista kosteusprof iilia kayt- 

15 tamalla kuivatusosalla rainan poikittaista kosteusprof iilia saatavia 

kostutuslaitteita ja/tai kuivatustehon poikittaista jakautumaa sflfltavia 
lohkosaat6laitteita tai vastaavia. 

Lisaksi keksinnon kohteena on keksinndn menetelman soveltamiseen tar- 
20 koitettu paperikoneen kuivatusosa, joka kasittaa useita perakkaisia 

kuivatussylinteriryhmia, joissa kaytetaan yksiviiravientia ja/tai kak- 
siviiravientia . 

Ennestaan tunnetusti paperikoneen kuivatusosassa kaytetaan yksiviira- 
25 vientifl ja/tai kaksiviiravientia . Yksiviiravientia, jossa kuivatusviira 
tukee rainaa my6s sylinteririvien valisilla vedoilla, kaytetaan yleensa 
kuivatusosan alkuosassa. Yksiviiravientia voidaan kayttaa my6s koko 
kuivatusosan pituudella. 

30 Viime aikoina ovat yleistyneet sellaiset yksiviiraviennilla varustetut 
kuivatusosat, joissa ylasylintereina ovat hdyrylla kuumennetut kuiva- 
tussylinterit, joita vasten raina tulee valittSraaan kontaktiin kuiva- 
tusviiran painamana ja alasylintereina ovat sisaisella imulla varuste- 
tut sylinterit, esim. hakijan ns. "UNO-VAC" - (tavaramerkki) -syiincetiL, 

35 joid n rei'itetyn vaipan kautta alipainevaikutus kohdistetaan kaante- 
sylinterin sisatilasta sylinterivaippaa kiertavaan uritukseen. Maini- 
tulla alipainevaikutuksella pyritaan pitamaan raina tehokkaasti kiinni 
kuivatusviirassa rainan j utuessa alakaantdsylintereilla ulkokaarteen 
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puolelle seka estamaan rainan poikittalsta kutistumlsta kulvatuksen 
edistyessa. 

Tyyplllisesti monisylinterikuivattimessa on 5-8 viiraryhmaa ja kuiva- 
5 tusosan alkupaassa olevat ryhraat bvat norraaalisti lyhyempia kuin loppu- 
paan ryhmat. 

Kuten tunnettua, paper irainan reunaosat kuivuvat paper ikoneen kuiva- 
tusosassa kuivemmiksi kuin rainan keskialue. Tata kosteusprof iilivir- 
10 hetta korjataan yleisesti mainitun paakuivatusvaiheen jalkeen joko 
kuivattaraalla keskialuetta lisaa vyShyke-infrapunasateilijftllla tai 
kostuttamalla reunoja vyohyke-vesisumutuksella. Nama kummatkin tunnetut 
tavat lisaavat reunojen suhteellista ldysyytta keskiosaan nahden. 

15 Paperikoneen kuivattaessa rainaa epatasaisesti sen poikkisuunnassa 

aiheutuu tasta mm. epatasaista jannitysta rainaan. EpaCasainen janni- 
tysprofiili tarkoittaa esimerkiksi sita, etta paperikoneelta valmistu- 
van paperirainan reuna on ldysempi kuin rainan keskiosa, mika on ylei- 
nen tilanne. Mittauksin on todettu, etta jannityksen poikkiprof iilissa 

20 esiintyy myfis rainan keskiosissakin huippuja ja laaksoja, t.s. kiream- 
pia ja ldysempia vyohykkeita. 



Paperikoneen jalkeisissa rainan kSsittelyvaiheissa rainan jflnnityspro- 
fiilin saattaa epatasaisuus aiheuttaa merkittavia kasittely- ja ajo- 
25 vaikeuksia esimerkiksi asiakasrullan rakenteen hallinnassa, rynkynmuo- 
dostuksena, katkoina ja painokoneen kohdennusongelmina . 

Paperirainan loysSS reunaa voidaan selittaa kolmella tunnetulla teki- 
jalla: ensimmaiseksi tavanomaisessa sylinterikuivausryhmassa rainan 

30 reunat kuivuvat nopeammin kuin keskusta; toiseksi veden turvottamat 

kuidut ja paperiraina kutistuvat kulvatuksen edistyessa. Tama kutistu- 
mir.ar. en crityicc" vci~"k™ct" ViMiv=-Hir , .e?.lu?ell? fi*^ - <JS * ; knlmannek- 
si paperin muodonmuutos on kosteana paaasiallisesti plastista, kun taas 
kuivemman paperin volma-venymakayttaytymlnen on suurelta osln elastis- 

35 ta. Taten kosteaan paperiln alheutettu muodonmuut s, kut n venytys, jafl 
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valtaosin pysyvaksi, kun taas kuivemman paperin venyna suurelta osin 
palautuu ja havlaa voiman poistuessa. 



Esilla olevan keksinndn paatarkoituksena on aikaansaada uusla ratkaisu- 
5 ja edella kosketeltuihln ongelmiin seka saada alkaan menetelma tasalaa- 
tuisen paperin valmistamiseksi ja paperikoneen kulvatusosa, jolla val- 
raistetun paperin pituussuiinnan jannityksen poikkiprof iili on olennai- 
sesti tasaisempi kuin ennestaan tunnetuilla menetelmilla ja paperiko- 
neilla valmis tetussa paperissa. 

10 

Edella esitettyihin ja mydhemmin selviaviin paamaariin paflsemiseksi 
keksinndn menetelmalle on paaasiallisesti tunnusomaista se, etta 
kuivattavan paperirainan poikittaista jannitysprof iilia tasataan jar- 
jestamalla silla kuivatusosan alueella, jossa raina pyrkii kuivattaessa 
15 olennaisesti kutistumaan, rainan kuivatus etenemaan koneen poikkisuun- 
nassa olennaisen tasaisena kuiva-ainepitoisuusrintamana saatamalla tai 
asettamalla mainituilla kostutuslaitteilla ja/tai poikittaiseen kuiva- 
tustehoon vaikuttavilla laitteilla kuivatusosan lapi etenevan rainan 
poikittaista kosteusprof iilia. 

20 

Keksinndn mukaiselle paperikoneen kuivatusosalle on puolestaan paa- 
asiallisesti tunnusomaista se, etta kuivatusosan sisalle niihin kuiva- 
tusryhmiin, joissa rainan kuiva-ainepitoisuus on alueella 65-95 %, on 
sovitettu rainan ja/tai kuivatushuovan tai kudosten kostutuslaitteita 
25 ja/tai vastaavia kuivatus tehokkuutta poikkisuunnassa saatavifl puhal- 
lusilma- tai infrapunakuivatuslaitteita, joilla rainan poikittainen 
kuiva-ainepitoisuus on aseteltavissa, ohjattavissa tai saadettavissa 
niin, etta rainalle saadaan olennaisesti tasainen poikittainen janni- 
tysprof iili . 

30 

Seuraavassa keksintda ja sen taustatekijdita selostetaan yksityiskoh- 
taisesti viittaamalla oheisen piirustuksen kuvioissa esitettyihin kek- 
sinndn eraisiin sovellusesimerkkeihin, joiden yksityiskohtiin keksintda 
ei rajoiteta. 
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Kuviossa 2 on esitetty paperin voima-venymakayra paperikoneessa tapah- 
tuvan kuivatuksen eri vaiheissa ja venytyksen poistamisen valkutusta. 
Kuviossa 2 AC - venymaa OC vastaava voima, OB - plastinen muodonmuutos 
ja BC - plastinen palautuma venytysvoiman poistuttua - EP. Kuviossa 2 
5 on esitetty voima -venymakayraparvi paperin kuiva-aineilla 50 %, 60 %, 
70 %, 80 % ja 90 %. Kuviosta 2 on valittomasti havaittavissa, etta EP fl0I 
> EP 70X > EP 50X . Kuvion 2 perusteella on todettavissa, etta kosteaan 
paperiin aiheutettu venytys jad valtaosin pysyvaksi kun taas kuivaan 
paperiin W aiheutettu venyma suurelta osin haviaa venytyksen poistuessa 
10 (EP 90I » EP 50X ). 

Voidaan olettaa, etta paperirainan W kuiva-ainepitoisuus ka ln (kuviot 4 
ja 5) on puristinosan jalkeen kuivatuksen alkaessa poikkiprof iililtaan 
olennaisesti tasainen. Kuvio 3A esittaa kaaviollisesti taman kuiva- 

15 aineprof iilin kehittymista ennestaan tunnetun tavanomaisen sylinteri- 
kuivatuksen aikana. Kuvioiden 1 ja 2 pohjalta nahdaan, etta merkittavaa 
kuivumiskutistumapyrkimysta alkaa rainassa W ilmeta kuiva-ainepitoisuu- 
den n. 65 % jalkeen. Kuvio 3B esittaa kaaviollisesti vapaasti kuivuvan 
rainan W teoreettista pituuden poikkiprof iilia, raikali tama saisi va- 

20 paasti muuttua kuivatuksen edistyessa. Kaytanndn paperinvalmistuksessa 
rainaa W joudutaan tunnetusti kuitenkin vetamSan lievaan jannitykseen 
pituussuunnassaan, jotta se yleensa pysyisi suorana, lepattamatta, 
pussittomana ja kulkisi muutenkin hairidtta kuivatusosan lapi. Rainan W 
reunojen ja keskustan valilla ei todellisuudessa siis ole pituuseroa, 

25 mita esittaa kuvio 3C. Ennestaan tunnetuissa paperikoneissa rainan W 
reunoihin syntyy taman johdosta pysyva venyma, mita havainnollistaa 
kuvio 3D. Kun rainan W keskiosa puolestaan kuivuu ja pyrkii kutistumaan 
reunoja mydhemmin, aiheuttaa tama edella esitetyn pohjalta luonnolli- 
sesti sen, etta rainan W reunat jaavat valmiissa paperikonerullassa 

30 keskiosaa ldysemmiksi eli "pitemmiksi" . 

KeksinnSn perusajatuksena on saada kuivatus etenemaan mahdollisemman 
tasaisena kuiva-ainepitoisuusrintamana lflpi koko kuivatusosan, mutt a 
erityisesti alueella 65-95 %, missa kuivumiskutistumaa voimakkaimmin 
35 esiintyy. Tama saadaan aikaan suorittamalla rainan kosteusprof iilikor- • 
jaus, ei vasta varsinaisen kuivatuksen paatyttya, vaan nimen maan eten- 
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U vastakkaineh puoli tulee kuumennettuja sylinterien 20' pintoja vasten 
verrattuna edelllsten ryhraien R1-R3 ja viimeisen ryhmfln R 7 ralnan W 
puoleen. Normaalin ryhmfln R 5 ja kflflnnetyn ryhmfln R 6 vflltnen ralnan W 
sllrto tapahtuu siten, ettfl raina W jflttflfl ryhmfln R 5 viirah 15 ja seuraa 
5 kflflnnetyn ryhmfln R 6 vliraa 16 sylinterln 21' vaipan ulkopinnalla olevas- 
sa urltuksessa vallitsevan allpalneen valkutuksella. 

Kuvlossa 5 on kaaviollisestl esitetty ralnan W kuiva-aineen ka(L) ke- 
hittyminen ralnan W edetessfl kuivatusosassa syllnterlryhmien R 1 ...R 7 
10 lflpl. Edellfl malnlttu kulva-aihealue ko - 65-95 % ulottuu tflten kuvlon 4 
ja 5 mukalsestl sylinteriryhntflltfl R 4 vllraelselle ryhmfllle R 7 . Tflllfl 
alueella Lg on edullisinta soveltaa kekslnndn mukalsta kosteusprof lilin 
halllntaa ja korjausta. 

15 Kuvlossa 4 on kaaviollisestl esitetty erflltfl mahdolllsuuksia kekslnndn 
menetelman toteuttamlseksi . Kuvlon 4 mukalsestl vilraryhmlln R4,Rj ( R 6 ja 
R 7 on sovitettu paperlradan W koko leveydelle ulottuvat sulhkuputket 31 
ja 32, joista sumutus- ja sulhkuputket 31 kohdlstavat poikkiprof lilll- 
taan sflfldettflvflt sumumalset ja tarpeeksl hlenojakolset veslsulhkustot S 

20 kuivatuskudoksen 15 koko poiki ttalselle leveydelle. Sulhkuputket 32 
kohdlstavat sflfldettflvflt veslsulhkustot S suoraan ralnan ulkopinnalle . 
Olennalsestl vflllttdmflstl suihkuputklen 31,32 jfllkeen tal suhteelllsen 
lflhelle nlltfl on sljoitettu ralnan V kosteusprof lllin mittausanturit 
41, jotka ovat esim. tavanomaisia traversoivia kosteusantureita tal 

25 vastaavia stationflflrisifl anturlsarjoja. Nfllllfl antureilla 41 mitataan 
ralnan W poikittaista kosteusprof illia kuivatusosan sisflllfl. 

Edellfl esltetylllfl suihkutuksilla ja nilden jfllkeen olevllla kosteus- 
profiilin mittauslaitteilla ja nfliden muodostamllla suljetuilla sflfl- 
30 tdsilmukoilla voidaan varmlstaa se, ettfl ralnan kosteusprof 1111 pysyy 
tasaisena sen kulkiessa kuivatusosan lflpl, etenkin edellfl mainitulla 
kuiva-ainealueella k 0 - 65-95 %. 

Kuvlon 4 mukalsestl mitataan myds ralnan W out kosteuspr flilla anturilla 
35 50 kuivatusosan jfllkeen, siis viimeisen kuivatussylinterin 20b Jfllkeen 
ja nflin saatu mittaussignaalien sarja H^ut johdetaan sflfltdjflrjestelmflfln. 
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rlittaa, etta suihkuja S kohdistetaan vain rainan W molemmille reuna- 
aluellle. 

Keksintd voidaan osaltaan toteuttaa myds saatamalla rainan kuivatuste- 
5 hokkuutta koneen poikkisuvinnassa. Tama saatd voidaan toteuttaa erllai- 
silla sinansa tunnetuilla lohkosaad5illa, kuten kuivatusosan ilmastoin- 
ti- ja/tai stabilointilaltteiden puhallusputkien ilraamaaraa ja/tal 
ilman kulvatustehokkuutta saatavilla lohkosaatalaittellla. Tallainkin 
on olennaista, etta naiden lohkosaatdlaitteiden ohjauksessa ei tyydyta 

10 pelkastaan mittaamaan kosteusprof iilia rainan jattaessa kuivatusosan, 
vaan mittaus suoritetaan kuivatusosan sisalla siten, etta voidaan kai- 
kissa normaaleissa kayttdtilanteissa taata se, etta kuivatus etehee 
mahdollisimman tasaisena kuiva-ainepitoisuusrintamana I3pi koko kuiva- 
tusosan, erityisesti kuiva-ainealueella k 0 - 65-95 %, missa kuivumisku- 

15 tistumaa voimakkaimmin esiintyy. 

Kaikissa tapauksissa ei ole valttamatdnta kayttaa aktiivisia saatalait- 
teita, joilla mitataan rainan kuiva-ainepitoisuuden poikkisuuntaista 
jakauturaaa, vaan keksinndri menetelmS voidaan toteuttaa myds niin, etta 

20 paperikoneen koeajoilla ja valmistettavan paperin laboratoriotutkimuk- 
silla maaritellaan kuivatusosan sisalla tarvittavat kostutukset ja/tai 
kuivatus tehokkuuden asetukset, jotka suoritetaan takaisinkytketyn saa- 
tdjarjestelman asemesta kayttaraalla esim. kasiohjausta, jonka paramet- 
reja muutetaan esim. valmistettavaa paperilaatua tai koneen ajoparamet- 

25 reja muutettaessa kayttaen hyvaksi kokemusperaisesti ja koeajoissa 
saatuja tietoja. 

Keksinndn mukaisia prof iilinsaatdlaitteita voidaan kayttaa my5s hallit- 
taessa valmistettavan paperin tasalaatuisuutta konesuunnassa, vaikka 
30 tama hallinta ei taraan keksinndn piiriin varsinaisesti kuulukaan. 

Seuraavassa esitetaan patenttivaatimukset, joiden maaritteieman keksin- 
nallisen ajatuksen puitteissa keksinndn eri yksityiskohdat voivat vaih- 
d 11a ja poiketa edella vain esimerkinomaisesti esitetysta. 

35 
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(Sj-Sn), jonka sarjan jakautumaa rainan poikkisuunnassa asetellaan, 
ohjataan tai saadetaan, soplvimmln takaisinkytketylla saatdjarjestel- 
malla. 

5 5. Jonkln patenttivaatlmuksen 1-4 mukalnen menetelmd, tunnettu 
siita, etta menetelmassa kaytetflan paperiralnan (W) vallllista kos tu- 
tus ta kohdistamalla kostutusvallalneen sulhkusto (Si-S,,) paperlkoneen 
kulvatusosan kulvatuskudokseen, josta kostutusvaliaine siirtyy ralnaan 
(W). 

10 

6. Patenttivaatlmuksen 1-5 mukalnen menetelma, tunnettu silta, 
etta menetelmaa soveltavia kostutuslaitteita ja/tai lohkosadtdisia 
kuivatustehokkuuden sa&t8laitteita sijoitetaan rainan koko leveydelle 
tai vain rainan molemmille reuna-alueille . 

15 

7. Jonkin patenttivaatlmuksen 1-6 mukaisen menetelman soveltamiseen 
tarkoitettu paperikoneen kuivatusosa, joka kasittaa useita perSkkaisia 
kuivatussyl inter iryhmia (R1...R7), joissa kflytetafin yksiviiravientia 
ja/tai kaksiviiravientia, tunnettu siita, etta kulvatusosan 

20 sisalle niihin kuivatusryhmiin (R4...R7), joissa rainan (W) kuiva-aine- 
pitoisuus on alueella 65-95 %, on sovitettu rainan (W) ja/tai kuiva- 
tuskudoksen tai -kudosten kostutuslaitteita ja/tai vastaavia kuivatus- 
tehokkuutta poikkisuunnassa saatavia puhallusilma- tai infrapunakuiva- 
tuslaitteita, joilla rainan (W) poikittainen kuiva-ainepitoisuus on 

25 aseteltavissa, ohjattavissa tai saadettavissa niin, etta rainalle (W) 
saadaan olennaisesti tasainen poikittainen jannitysprof iili . 

8. Patenttivaatlmuksen 7 mukalnen kuivatusosa, tunnettu siita, 
etta laitteeseen kuuluu rainan (W) poikittaisen kosteusprof iilin init- 

30 tauslaitteita (41), jolden mittaussignaalellla (M) saadetaan rainan (W) 
kostutus ja/tai kuivatustehokkuuden prof iilinsflatdlaitteita. 

9. Patenttivaatlmuksen 8 mukalnen kuivatusosa, tunnettu siita, 
tta mainltut kuiva-ainepltoisuuden mittauslaitteet (41) on sijoltettu 

35 olennaisesti valittdmasti niilla saadettavien kostutuslaitteiden Ja/tai 
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Patentkrav 

1. Fdrfarande f8r att framstalla papper av janm kvalitet pa en pappers- 
maskln, vld vllket fdrfarande man anvander sig av ett torknlngspartl , 

5 pa vllket torraroneshalten j(ka) av banan (W) hdjs efter torknlngen som 
sker genom pressnlng 1 huvudsak genom avdunstnlng fran clrka 40-50 % 
till clrka 90-100 %, och vld vllket fdrfarande man kontrollerar den 
tvarrlktade fuktlghetsprof lien av banan (W) genom att pa torknlngs- 
partlet anvanda fuktnlngsanordnlngar som reglerar den tvarrlktade 

10 fuktlghetsprof lien av banan (W) och/eller regleranordnlngar eller mot- 
svarande som per avsnltt reglerar den tvarrlktade fdrdelnlngen av tork- 
ningseffekten, kannetecknat darav, att den tvarrlktade 
spannlngsprof lien av pappersbanan (W) som ska torkas jamnas ut genom 
att pa det omrade av torknlngspartlet dflr banan (W) strflvar att vasent- 

15 11 gen krympa vld torknlngen, anordna torknlngen av banan (W) att fram- 
skrlda 1 tvarrlktningen av masklnen 1 form av en vasentllgen jamn front 
pa torramneshalten genom att med namnda fuktnlngsanordnlngar och/eller 
med anordnlngar som paverkar den tvarrlktade torknlngsef fekten reglera 
eller stalla In den tvarrlktade fuktlghetsprof lien av banan (W) som 

20 framskrlder genom torknlngspartlet. 

2. Fdrfarande enligt patentkrav 1, kannetecknat darav, att 
Instflllnlngarna, styrnlngarna och/eller reglerlngarna av nflmnda tvar- 
rlktade fuktlghetsprofll utfdrs Innanfdr torknlngspartlet pa tillrack- 

25 ligt manga stallen, speclellt Inom omrade t k„ - 65-95 % av torramneshal- 
ten pa banan (W) , pa vllket omrade torknlngskrympnlngen av banan (W) 
framtrader starkast. 

3. Fdrfarande enligt patentkrav 1 eller 2, kannetecknat 
30 darav, att man vld forfarandet anvander slg av en aktlv reglerlng av 

den tvarrlktade fuktlghetsprof lien av banan (W) genom att efter fukt- 
nlngsanordnlngarna eller motsvarande, 1 ndrheten av dessa, mat a den 
tvarrlktade fuktlghetsprof lien av banan (W) med traverserande fuktlg- 
hetsgivare eller motsvarande serle av fuktlghetsglvare och med den 
35 salunda mfltta slgnalserlen reglera fuktanordnlngarna och/eller de av- 
snlttsvlsa torkningsanordnlngarna av banan (W) . 
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9. Torkningsparti enligt patentkrav 8, k&nnet cknat darav, 
att namnda matanordningar (41) far torraraneshalten placerats vasent- 
llgen omedelbart efter fuktanordnlngania och/eller torknlngsanordning- 
arna som regleras pa avsnltt vilka regleras av dessa i framskridnings- 

5 rlktningen av banan (W) . 

10. Torkningsparti enligt nagot av patentkraven 7-9, k a n n e - 

t e c k n a t darav, att man 1 torkningsgrupperna (R4-R6) 1 atminstone 
den andra half ten av torknlngspartiet har placerat sprutr5r (31,32) som 
10 stracker sig i tvarriktningen av banan (W) , vilka har en serie regler- 
ventiler (35!), via vilka man riktar utspridda reglerbara vattenstrAlar 
mot banan (W) och/eller torkningsvavnaden (16) eller vavnaderna (figu- 
rerna 6-8) . 



Copied from 08861231 on 11/07/2006 



85524 
FIG.1 




Copied from 08861231 on 11/07/2006 



85524 



o 

Q 2 

O ! 

2 > 

UJ >- 

1/1 II 

CL I 



e 
_Z 



© 

2 



0 



I UJ 
■ DC 



e 



< 

z 
Luce 



VWAN3A VAASAd 



a 

SEE 



DC 

is 

>•- 

> to 

If 

— CL 
(— 

<£ Z 
< < 

> cc 

CD 



e 



j 



7" 



7" 



snniid 



®\ © 



© 



e 

















Y 


> 
















e 




© 


© 




© 


© 





© 



. < 

it: 13 
Pec 



*:0 



< 

uj cc 



S3 
<UJ 

Per 



uo< 



< 
. z 

luqc 



oo 

00 

o 
\— 

a. 

UJ 

z 
< 

i 

< 
> 



© 



snniid 



@ 

1 



© 



s 



o 



© 


© 


/ 


/ 


s 


o 



e 



pec 



id - 
to < 

iriO 



< 

z 

Ecc 



snivAin>i 



Copied from 08861231 on 11/07/2006 




Copied from 08861231 on 11/07/2006 



85524 




C(Cil 






41 




T 



M(mi) 



FIG. 6 



35 




31 



C(Ci) 




1 



FIG.7 




I6 



S N - 3 Sn-! S N 




35, 



3S 



35, 



in 



31 



C, 



35 



N-1 



TV 



FIG. 8 M,mi) 




Copied from 08861231 on 11/07/2006 



